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PROCEDE D’ELABORATION D’UN ELEMENT DE JOINT ET VITRAGE AINSI OBTENU.

@ Procédé d’élaboration d’un joint en matiere plastique,
afa périphérie d’un substrat en verre et/ou en matiére plas-
tique, monolithique ou feuilleté, caractérisé en ce qu’une
premiéere partie du joint est formée a la suite d’'une étape
d’extrusion d’'une premiére matiére plastique et une secon-
de partie du joint, adjacente a ladite premiere partie de joint,
est obtenue par une opération de déepot d’'une seconde ma-
tiére plastique.
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PROCEDE D’ELABORATION D’UN ELEMENT DE JOINT
ET VITRAGE AINSI OBTENU

La présente invention se rapporte a un procédé d’élaboration d’un élément de
joint en matiére plastique, a la périphérie d’'un substrat en verre et/ou en matiére
plastique, en particulier un vitrage d'un véhicule de transport, notamment un vitrage
latéral ou custode, une lunette arriére, un toit, ou un pare-brise, ainsi que le substrat
ainsi obtenu.

Les vitrages de véhicules automobiles sont généralement pourvus, avant
montage sur la carrosserie, d’'un élement ou cordon de matiére plastique coopéerant
avec la feuillure de la carrosserie.

Pour un vitrage de forme donnée, il existe plusieurs techniques de fabrication
d’un tel élément de joint.

Ainsi, on connait une premiere méthode qui consiste a surmouler sur des
vitrages un cordon périphérique obtenu par injection de matiére plastique sur le
vitrage, a I'aide d’un moule. Il s'agit de la technique dite de « 'Encapsulation ».

Le cordon est traditionnellement constitué d’'un matériau élastomere, soit
thermoplastique, soit polymérisé in situ par la technique de l'injection réactive (RIM -
Reaction Injection Molding), ce cordon pouvant remplir en plus, une fonction de
protection des bords du vitrage, et une fonction d’étanchéité.

Une deuxiéme méthode consiste en l'injection d'une matiere plastique au sein
d'un moule, ce dernier cheminant a lintérieur d'une zone préfigurant le cordon de
joint en se polymérisant. Lorsque la polymérisation est quasiment atteinte (que le
cordon de joint conserve un caractére collant), on positionne le vitrage au regard du
cordon de joint jusqu’a obtenir le contact avec ce dernier et on extrait le cordon de
joint du moule grace au déplacement du vitrage, le cordon de joint restant au contact
de la surface du vitrage.

Par ailleurs, on connait une troisiétme méthode qui consiste a déposer par
extrusion, en bordure de la surface du verre en face de la téle, un premier cordon en
polymére qui aprés durcissement, sera complété par un second cordon de colle juste
avant montage du vitrage dans la baie de carrosserie.

La méthode dite de « I'Extrusion » réside dans le fait qu'on place sur le bord

du vitrage ou au voisinage de celui-ci une buse profilée & ouverture calibrée afin
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d'extruder le cordon et on imprime par déplacement relatif de la buse par rapport au
vitrage, le long de celui-ci en l'alimentant de maniére continue avec le polymere.

Le cordon peut faire le tour complet du vitrage ou au contraire n'étre déposé
que le long de certaines portions de la périphérie. Une attention particuliere doit étre
apportée a la formation des angles situés a la jonction entre le début et la fin de
IExtrusion, et dans la majorité des cas, une opération de reprise est pratiquée pour
la formation de 'angle ou de la jonction.

Le choix entre lune ou lautre des méthodes précédentes résulte

généralement des considérations exprimées dans les cahiers des charges des
constructeurs, néanmoins, ce choix constitue généralement un compromis entre les
avantages et les inconvénients propres a chacune de ces méthodes :
_ainsi la méthode dite d’ « Extrusion » est particuliérement adaptée pour des vitrages
a profils complexes, qui présentent une double concavité, et avec éventuellement
une fleche importante, ou pour des vitrages qui présentent une dimension
importante ; par contre cette méthode n'est pas préconisée lorsque I'on veut déposer
un cordon de joint a profil variable au niveau de ses dimensions. Elle présente
également le désavantage d'offrir un choix limité de famille de matiéres pouvant étre
extrudées, ce choix limité entrainant de ce fait des restrictions dans la diversité des
aspects du cordon de joint pouvant atre obtenue ainsi que dans leurs formes et
profils.

- la méthode dite d’ « Encapsulation » est généralement requise lorsque le
vitrage présente un galbe ou profil sensiblement plat, ou est de dimension restreinte.
Par ailleurs, on utilise fréquemment cette méthode lorsque que 'on veut procéder,
simultanément a I'opération de dépdt du cordon joint, a Finclusion d'insert métallique
ou autre et lorsque ce cordon de joint présente des discontinuités de profils. En
outre, on note que le choix de matiére pouvant servir a la fabrication du cordon de
joint est nettement plus vaste que pour la technique dite de Extrusion, ce qui permet
d'obtenir des cordons de joint & I'aspect trés diversifié et aux formes multiples.

Au titre des inconvénients, on pourra relever qu'elle nécessite de lourds
investissements en terme d’achat de moule et de leur maintenance.

L'invention a pour but un nouveau procéde d’élaboration d’au moins une
portion de joint & la périphérie d'un vitrage qui conserve les avantages des
précédentes techniques (grande diversité dans les possibilités de formes, d'aspect,
de profils des portions de joint, et dans les familles chimiques des matériaux
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constituant ces joints), sans toutefois en garder les inconvénients et qui de plus,
régle le probléme de la réalisation de la partie du joint située sensiblement dans le
coin du vitrage et/ou & la jonction entre deux parties de joint, plus généralement dans
la zone de raccordement entre deux parties de joint..

Ce but, ainsi que d'autres qui apparaitront par la suite, est atteint par
linvention qui a pour objet un procede d’élaboration d’un joint en matiére plastique, a
la périphérie d’'un substrat en verre et/ou en matiére plastique, monolithique ou
feuilleté, caractérisé en ce qu’une premiére partie du joint est formée 4 la suite d’'une
étape d’extrusion d’'une premiére matiére plastique et une seconde partie du joint,
adjacente a ladite premiere partie de joint, est obtenue par une opération de dépdt
d'une seconde matiére plastique.

Dans des modes de réalisation préférés de l'invention, on peut éventuellement
avoir recours en outre a l'une et/ou a l'autre des dispositions suivantes :

- lopération de dépdt de la seconde partie du joint est obtenue par une
méthode d'injection et qui opére la jonction avec la premiére partie du joint.

- l'opération de dépot de la seconde partie du joint est obtenue par le collage
d’un cordon de joint souple pré-fabriqué,

- les premiére et deuxiéme matiéres plastiques appartiennent & des familles de
matiére plastique identiques,

- les premiére et deuxiéme matieres plastiques appartiennent a des familles de
matiére plastique differentes,

- on procéde, lors de I'étape d'injection de la seconde matiére plastique, a
rélaboration d’au moins une zone de raccordement avec la premiére partie du
joint, cette zone de raccordement étant venue par une opération de post-
injection d’'une matiére plastique,

- on procéde, postérieurement a I'élaboration des premiére et deuxiéme parties
du joint a I'élaboration, d'au moins une zone de raccordement entre les
premiére et deuxiéme parties du joint, cette zone de raccordement étant
venue par une opération de post-injection d’une matiére plastique,

- préalablement a la phase de post injection, on dispose, dans la zone de
raccordement, un insert, entre les premiére et deuxiéme parties du joint,

- on dote au moins une partie du joint d'éléments fonctionnels présents sur

toute sa longueur, tels qu'une lévre longitudinale, ou limités a des points ou
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des segments dudit joint, tels que des pions de centrage ou butées de

positionnement,

- préalablement aux phases d'élaboration des premiére et deuxieme parties du
joint, on depose sur le substrat une couche de primaire d'adhérence,

- la couche de primaire d'adhérence est déposée sur une couche d'émail,

- les premiére et deuxieme parties du joint possedent respectivement des
aspects différents,

- les premiére et deuxieme parties du joint possédent respectivement des
formes et profils différents.

Selon un autre aspect de l'invention, elle vise un vitrage d’un véhicule de
transport, notamment un vitrage latéral ou custode, une lunette arriére, un toit, ou un
pare-brise, obtenu par le procédé précédemment décrit.

D'autres avantages et particularités de l'invention apparaitront a la lumiére de
la description détaillée qui va suivre.

Suivant différentes variantes de linvention, ces derniéres comportent un
substrat en verre présentant sur sa face dirigée vers I'intérieure de la carrosserie une
couche de préparation, telle qu'une couche d’émail opaque, a laquelle adhére le
cordon de colle, et un cadre périphérique, obtenu par le procédé objet de Iinvention.

Au moins une partie du cadre peut présenter une gorge longitudinale continue
enchassant la bordure du substrat sur toute sa périphérie, ou bien comporter
seulement des portions dotées d'une gorge en U. Le nombre, 'emplacement et la
longueur desdites portions peuvent atre déterminés aisément par le spécialiste, en
fonction notamment de la rigidité de la matiere thermoplastique utilisée ou du profil
désiré pour le cadre, de fagon a assurer la tenue en place du cadre sur le substrat.

Par exemple, lorsque I'épaisseur de la matiére surmoulée est relativement
faible, le cadre est relativement flexible et il est préférable de prévoir des segments a
gorge en U sur la majeure partie de la périphérie du cadre pour éviter les risques de
déchaussement. Au contraire, un cadre surmoulé épais sera peu flexible et on
obtiendra une tenue satisfaisante méme avec peu de segments dotés d’une gorge.

Comme on le verra par la suite, les vitrages selon invention peuvent étre
équipés de cadres de sections trés diverses, comportant notamment en plus de la
gorge d’autres parties de formes définies, destinées & doter le cadre d’éléments
fonctionnels présents sur toute sa longueur ou au moins une partie de sa longueur,

telle qu'une lévre longitudinale, ou limités a des points ou des segments du cadre,
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tels que des pions de centrage ou butées de positionnement.

La portion de joint surmoulé ou « encapsulé » est constituée d’un polymére ou
d’un mélange de polyméres thermoplastiques appartenant a la famille des EPDM,
des PVC, des TPE, ou du PU RIM, renfermant éventuellement une charge organique
ou minérale, caractérisé par un module en flexion, mesuré selon la norme NFT 51-
001, d'au moins 1200 MPa, de préférence de 1200 a 3000 MPa, tout
particuliérement de I'ordre de 2000 4 3000 MPa. Dans certains modes de réalisation,
ou le cadre peut exercer notamment une fonction de renforcement du vitrage, le
module peut méme atteindre des valeurs bien supérieures.

Cette rigidité permet, aprés refroidissement de la matiére plastique surmoulée,
de conférer au cadre une force de serrage suffisante pour empécher les deux ailes
du U de s’écarter et de libérer le vitrage.

Dans un mode de réalisation préférentiel, la matiére thermoplastique présente
une dureté Shore D d’au moins 60, de préférence de 60 a 90.

Il est préférable que la matiere thermoplastique présente un certain retrait
volumique pour contribuer au serrage. Toutefois, ce retrait ne doit pas étre trop
prononcé pour éviter que le vitrage ne casse sous laction des contraintes
occasionnées. Par exemple, la matiére thermoplastique présente un retrait
volumique de l'ordre de 0,1 & 1 %, de préférence de 0,1 a 0,8 %, notamment de
I'ordre de 0,1 4 0,5 %.

Le ou les polyméres thermoplastiques utilisables selon Finvention sont variés.
On citera plus particulierement comme exemples un polyester insature, polyamide,
notamment polyamide 6 ou 6/6, une polyoléfine telle que du polypropylene, un
polychiorure de vinyle rigide, du polystyréne, polyuréthanne non élastomére,
polyacétal, polycarbonate, polyoxyde de phénylene, un copolymére du type
styréne/acrylonitrile ou acrylonitrile/butadiéne/styréne, et leurs mélanges.

Selon une variante de réalisation de l'invention, au moins une partie du cadre
est maintenu solidement en place par la seule force de serrage qu’il exerce du fait de
sa rigidité.

Pour prévenir d'éventuels défauts de tenue en place, en cas par exemple de
dilatation forte de la matiére sous l'effet de la chaleur, il est possible de compléter la
force de serrage mécanique par une liaison adhésive partielle entre le substrat et le
cadre surmoulé.

Ainsi, I'invention prévoit que 'on peut appliquer un primaire d’adhérence sur le
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chant du substrat, au moins sur une partie de sa longueur, pour favoriser 'adhérence
de la matiére plastique surmoulée uniquement sur le chant du substrat. Puisqu’il ne
s'agit que d’'une mesure complémentaire, un primage limité au chant du substrat est
suffisant. La quantité de composition de primaire utilisée suivant cette variante de
linvention est généralement plus faible que celle rencontrée dans I'art antérieur, et il
est en outre possible de traiter plusieurs substrats en méme temps, en appliquant la
composition de primaire sur le chant d’une pile entiére de vitrages. La cadence et le
colt de production ne sont donc pas sensiblement affectés. Le primaire utilisable
selon I'invention peut étre de tout type connu, notamment a base de silane.

Comme on l'a dit précédemment, la portion de cadre surmoulé équipant le
vitrage selon l'invention a en général une forme adaptée au futur environnement du
vitrage et peut notamment comporter divers éléments fonctionnels, tels que par
exemple des butées de positionnement ou des éléments de fixation utilisables pour
le montage du vitrage dans une baie. Il peut s’agir d’éléments continus présents sur
toute la périphérie du cadre, ou bien d'éléments de longueur limitée a un segment
particulier du cadre résultant d’une modification locale de la section profilée.

De tels éléments fonctionnels peuvent avoir une forme qui déborde au-dela du
corps du cadre, par exemple pour masquer l'espace entre le vitrage et le fond de la
feuillure ou un interstice dans la carrosserie. Dans une variante, cet élément
débordant a une structure ajourée et peut jouer le réle d’aérateur de custode intégré
au vitrage.

Les éléments fonctionnels peuvent étre moulés avec le reste du cadre dans
un moule de section constante ou variable appropriée, mais aussi étre portés par des
inserts incorporés dans la matiere thermoplastique injectée dans le moule de
surmoulage.

Il peut également s’agir d’éléments rapportés sur le corps du cadre apres
I'opération de surmoulage, fixés notamment par collage. Par exemple, on peut
disposer sur le pourtour du cadre moulé un cordon de matiére souple déformable,
qui lors du montage du vitrage dans une baie vient se plaquer contre le fond de la
feuillure de la baie. Ce cordon, qui n’est pas nécessairement continu ni présent sur la
totalité du pourtour du cadre, est susceptible de produire au moins trois effets
avantageux : il limite les vibrations du vitrage dans la baie ; il réduit les problémes de
bruit aérodynamique ; et, lorsqu'il présente un coefficient de frottement sur la feuillure

suffisant, il assure le maintien du vitrage en position pendant la prise de la colle de
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pose. Un matériau utilisable pour constituer ce cordon est une mousse de
polyuréthanne qui peut étre mise en ceuvre de différentes fagons, notamment par
coulée, injection ou extrusion sur le cadre d’'une matiére fluide ou visqueuse
durcissant in situ, ou bien par collage d’un cordon pré-extrudé au moyen d'un adhésif
approprié.

La présence sur ces portions de cadre de ces éléments fonctionnels, tels
gu’une forme débordant de la périphérie du vitrage ou un élément en liaison avec la
baie, est rendue possible suivant Iinvention grace a l'excellente tenue du cadre due
3 la force de serrage exercée par la matiere rigide surmoulée sur le substrat. Un
cadre traditionnel préfabriqué par moulage puis emboité sur le substrat, s'il était
pourvu d'éléments analogues, ne donnerait pas satisfaction car les efforts résultant
de linteraction de ces éléments avec leur environnement affecteraient
irrémédiablement la liaison mécanique relativement faible du cadre sur ce substrat,
avec pour conséquence un risque élevé de déchaussement du cadre.

Le vitrage selon linvention est particuliérement adapté aux nombreuses
applications ol une étanchéité totale n'est pas requise entre le vitrage et I'élément
surmoulé. Un tel vitrage pourra avantageusement constituer un vitrage latéral pour
automobile, fixé dans une baie de la carrosserie par l'intermédiaire d’'un cordon de
colle de pose déposé sur le substrat en verre lui-méme, le cadre ayant une simple
fonction d’enjoliveur et I'étanchéité entre le vitrage et la baie étant assurée par le
cordon de colle lui-méme.

Le surmoulage de la matiere thermoplastique utilisée selon l'invention est
réalisable dans les appareillages usuels, suivant les étapes classiques: mise en
place du substrat dans le moule, fermeture et mise sous pression du moule, injection
du thermoplastique a rétat visqueux et enfin refroidissement. L'injection selon
linvention peut mettre en ceuvre unée seule, mais aussi plusieurs matiéres plastiques
suivant la technique de la bi-injection. L’invention est également compatible avec des
techniques plus complexes telles que Finjection assistée par un gaz (IAG). Suivant
ce procédé, on injecte en méme temps que la matiére plastique un gaz inerte,
typiquement de I'azote, de facon & former un canal, ou au minimum des bulles, dans
le plastique injecté pour obtenir un cadre creux et économiser ainsi une proportion
non négligeable de matiére plastique. La mise au point des paramétres d'injection en
IAG est cependant assez délicate et |l arrive fréequemment que la bulle de gaz

parvienne au contact du substrat. Avec les matiéres élastomeres usuellement
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employées pour le surmoulage du verre, cette situation conduit a une perte
d’adhérence du cadre sur le substrat trés défavorable a lintégrité du vitrage
surmoulé. Cet inconvénient disparait dans la présente invention car la rigidité du
cadre surmoulé compense les éventuels manques de matiére dus a des défauts
d’injection du gaz.

De fagon générale, le spécialiste est a méme de déterminer d’'une maniere
connue en soi les principaux parameétres de [linjection, en tenant compte des
caractéristiques rhéologiques et mécaniques de la matiére thermoplastique. Suivant
Pinvention, 'étape de refroidissement est relativement critique puisque c’est 1a que la
matiére plastique commence a exercer une force de serrage sur la bordure du
substrat. Parmi les paramétres critiques, la pression appliquée dans le moule dans
cette étape pourra avantageusement étre adaptée a chaque thermoplastique en
fonction de son retrait volumique au refroidissement, afin de ne pas faire subir au
substrat surmoulé des contraintes risquant de le fragiliser ou méme de le casser. La
vitesse de refroidissement, le gradient de température dans le moule sont d'autres
parameétres a considerer.

En particulier, on controlera avantageusement la température du moule dans
I'étape de refroidissement, en prévoyant par exemple des canaux de refroidissement
disposés de fagon adéquate dans le moule pour imposer des températures
différentes, et donc des taux de retrait différents, le long du pourtour du cadre. De
cette fagon, on peut créer des contraintes de serrage variables le long du cadre et
ainsi ajuster la force de la liaison entre le cadre et le substrat en chaque point de ce
dernier.

Ainsi, le vitrage est destiné a étre fixé par collage dans une custode de
véhicule automobile par l'intermédiaire d'un cordon de colle de pose.

La matiére plastigue constituant ce cadre est déposée a la suite d’un
processus industriel qui se décompose en plusieurs étapes de la maniére suivante :
- ainsi les parties de moindre longueur et/ou les parties du cadre destinées a étre
positionnées dans les zones du vitrage relativement plates, sont élaborées a partir
d’un surmoulage d’une matiére thermoplastique rigide. A titre d’exemple particulier
de thermoplastique rigide, on peut citer notamment un polychlorure de vinyle rigide
ayant un module en flexion (suivant la norme NFT 51-001) d’environ 2000 MPa, une
dureté Shore de 70 degrés environ dans 'échelle D et un retrait volumique de 0,3 %.

Cette portion de cadre présente une partie de section transversale dans
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laquelle est enchassée la bordure du substrat, et définissant une gorge longitudinale
dont le fond et les deux parois latérales sont en contact avec la bordure. Cette
portion de cadre comporte également une partie saillante en forme de levre
s'étendant a l'extérieur du substrat et qui masque le fond de la feuillure pratiquee
dans la custode.

Selon une variante de l'invention dans laquelle on réalise une liaison adhésive
entre le cadre et le chant du substrat, le vitrage fixé dans une custode au moyen d’'un
cordon de colle, comprend un substrat en verre comportant a la périphérie de sa face
interne un revétement opaque, et dont le chant est recouvert d'un primaire de
préparation & base de silane, et une portion du cadre dont la section présente une
partie en U dans laquelle est enchassée la bordure du substrat et qui définit une
gorge longitudinale dont le fond est au contact de la couche de primaire.

Lors de linjection de la matiére thermoplastique pour former le profilé, la
matiére thermoplastique interagit chimiquement avec la couche primaire appliquée
sur le chant du substrat et il se crée une liaison adhésive le fond de la gorge et le
substrat par l'intermédiaire de la couche. Au contraire, la matiére thermoplastique
constituant les deux parois latérales de la gorge en U n'interagit pas chimiquement
avec les surfaces non traitées du substrat, de sorte qu'aprés refroidissement, les
deux parois n‘exercent sur les surfaces du substrat qu’une action mécanique de
serrage a la rigidité de la matiére thermoplastique.

Le profilé comporte en outre une nervure longitudinale destinée a limiter
I'expansion du cordon de colle de pose assurant la fixation du vitrage a la custode.

Dans une autre variante, la nervure peut étre remplacée par des butées de
positionnement ponctuelles destinées a fixer I'écartement du vitrage par rapport a la
carrosserie.

Le substrat en verre comporte en outre un cordon souple, par exemple en
mousse de polyuréthanne, collé sur la face externe de la paroi de la portion de cadre
et qui sert & amortir les vibrations et les bruits aérodynamiques lors de la circulation
du véhicule équipé du vitrage. Ce cordon permet en outre grace au frottement exercé
sur la feuillure de maintenir le vitrage en place pendant la durée de prise du cordon
de colle de pose. On notera que la portion de cadre tient parfaitement en place sur le
substrat aussi bien au cours de cette opération de pose que de lutilisation ultérieure
du véhicule, en dépit des efforts qui lui sont transmis par le cordon.

Pour les parties du cadre de longueur plus importantes et/ou pour les parties
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du cadre destinées a étre positionnées dans les zones du vitrage se trouvant
positionnées dans les zones galbées du vitrage, celles-ci sont élaborées a partir de
lextrusion d’une matiére plastique appartenant & la famille des TPE (Elastomére
Thermo Plastique), ou & la famille des PU..

On voit un vitrage automobile pré-équipé pour le montage direct par collage
dans la baie d'une automobile. Le vitrage est pourvu d'une portion de cadre
polymérisé déposé d'un seul coté du verre par extrusion.

Le vitrage est équipé du coté destine a étre placé vis a vis de la tdle de la
carrosserie d’'une couche d’émail cuit @ chaud. Aprés dépot sur la couche d’émail
d'un primaire adapté, on dépose le profilé par extrusion sur I'émail. Le profil a une
section qui comporte essentiellement une forme de U avec un fond et deux ailes. Le
profilé est équipé par ailleurs d'une lévre qui remplit des fonctions d'étanchéité et de
centrage.

Le profil est fait d'une matiére thermoplastique constituée essentiellement d'un
élastomére polyoléfine a base de polypropyléne isotactique et de caoutchouc
éthyléne-propyléne-diéne (EPDM). Un produit qui convient parfaitement est le
SANTOPRENE de la Société Advanced-Elastomer-System. Le primaire déposé sur
la couche d'émail est constitué¢ d'un systéme polyuréthane a deux composants
modifié dans un solvant. Celui-ci peut étre un mélange de trichloréthyléne et de 1,1,1
 trichloréthane et de chlorure de méthyléne. Ce sont par exemple les produits X-
8310 de la Société Henkel ou AK-920 de Koemmerling.

Les ailes latérales du profilé possédent des nervures longitudinales. L'espace
interne du profilé limité par les ailes latérales s'élargit vers le bas, il prend ainsi la
forme d'un sapin de noél. Lors de la pose du vitrage on remplit cet espace interne
avec la colle de pose. Ce sera par exemple le produit Bétaseal de Gurit-Essex. Cette
colle destinée a adhérer sur la téle qui limite la baie de la carrosserie a la
caractéristique de n'établir aucun lien adhésif avec le profilé. La conséquence en est
qu'il n'y a pas collage entre la colle et le profilé et que I'assemblage ne tiendra aprés
durcissement de la colle que grace & un accrochage mécanique entre la colle durcie
et le profilé. La colle est déposée dans le creux du profilé a l'aide d'une buse de telle
maniére qu'elle remplisse complétement le creux du profilé et que par ailleurs elle
déborde sous la forme d'une excroissance. Celle-ci constitue la réserve de colle qui

permettra la fixation par collage de I'ensemble du vitrage automobile dans la baie.
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Le vitrage est placé avec précision sur un support pour permettre le dépdt du
profilé en polymére. Le vitrage est chauffe jusqu'a une température de 70 a 90°C. Le
robot comporte un bras et une "main”. Celle-ci est équipée d'une buse d'extrusion. La
buse posséde un orifice calibré qui permet d'extruder le profilé avec la section
voulue.

La buse d'extrusion est déplacée (ou en variante c’est le vitrage qui se
déplace, la buse restant fixe) par le robot au bord du vitrage selon un programme
prévu & l'avance. Les commandes sont fournies par un processeur par l'intermédiaire
des liaisons. La buse d'extrusion est équipée d'un élément de chauffage de maniére
4 maintenir la matiére a extruder & une température d'environ 200°C, température
nécessaire pour permettre l'extrusion dans de bonnes conditions.

La matiére a extruder se présente sous forme de granulés, on les introduit
dans la trémie d'ou ils sont introduits dans I'extrudeuse & vis ou ils sont fondus et
conduits sous pression a la téte d'extrusion. Le cylindre de l'extrudeuse qui contient
une vis sans fin est chauffé grace a plusieurs anneaux chauffants. Ce systeme
permet de mainten'ir a une température homogéne tous les éléments de I'extrudeuse.
Le moteur qui anime la vis est commandé, tout comme le robot, par le processeur.

La liaison entre le cylindre de l'extrudeuse et la buse d'extrusion se fait grace
a un tuyau chauffant capable de supporter de hautes pressions. Le tuyau chauffant
doit en effet supporter des pressions pouvant atteindre 250 bars. || comporte des
résistances chauffantes qui garantissent que le tuyau se trouve a une température
de l'ordre de 200°C.

Par ailleurs, ce tuyau doit étre suffisamment flexible pour pouvoir autoriser le
déplacement de la buse sans limitation lors de I'extrusion que le robot effectue a la
périphérie du vitrage.

Le tuyau haute pression posséde naturellement une certaine résistance a la
torsion qui pourrait éventuellement étre génante lors de l'extrusion. En effet, lorsque
la "main" du robot a effectué une rotation de 360° autour du vitrage, cette "main" a
elle-méme tourné de 360° par rapport & l'autre extrémité du tuyau. Pour éviter une
détérioration du tuyau, on I'équipe d'un ou plusieurs joints tournants.

Bien entendu, il est possible grace a un systéme d'ouverture a section variable

d’extruder un profilé de matire plastique de section droite non constante.
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Aprés avoir « encapsulées » certaines zones périphériques du vitrage et
« extrudées » les zones complémentaires périphériques, il convient afin de former un
cadre continu de réaliser la jonction au niveau des extrémités des cordons de joint.

Néanmoins, on congoit que les profilés extrudés ne peuvent pas étre faconneés
avec un angle vif dans la zone de raccordement (au niveau d'un coin ou d'une
jonction) a l'aide du procédé d'extrusion précédemment décrit, de sorte que le cordon
profilé extrudé doit étre déposé sur le vitrage dans le coin selon une courbe
présentant un rayon plus ou moins grand. Au tracé courbe ainsi forcément obtenu de
la l&vre dans la zone d'angle s'ajoute le fait que, dans le cas d'un petit rayon, la partie
de Iévre du profilé dans la filiére d'extrusion n'est souvent pas assez alimentée en
polymére, de sorte que la lévre est souvent plus courte a cet endroit que sur les
parties de profilé rectilignes.

Pour ces raisons, il est connu de compléter le profilé dans la zone de
raccordement par une opération de post-injection. Il est nécessaire de compléter
ainsi le profilé, parce qu'il est visible de I'extérieur du vitrage. Le coin (ou la jonction)
est moulé par injection sur l'extrémité du profilé extrudé dans la zone de
raccordement proprement dite par cette opération de post-injection. Lorsque le
méme élastomére thermoplastique est utilisé pour le moulage par injection de la
zone de raccordement et du profilé, les zones de raccordement du profilé ne sont en
régle générale pas visibles.

Conformément a une autre forme d'exécution de la phase de post-injection, on
peut utiliser un insert, dont la section transversale correspond a la section
transversale du profilé extrudé. L'insert doit étre constitué d'une matiére qui, a la
température qu'atteint I'insert lors de l'opération de post-injection, ne se ramollisse
pas, ne fonde pas ou ne forme pas de liaison adhésive avec le profilé en forme de
cadre, avec pour résultat qu'il peut étre facilement retiré du logement pratiqué dans
le moule aprés l'opération de post-injection. Par exemple, linsert peut étre fait de
métal ou d'un polymére dur. Il peut cependant étre également constitué d'un
polymére souple élastique, ce qui présente l'avantage qu'il peut s'adapter a des
rayons différents du profilé formant le joint.

Pour 'exécution de 'opération de post-injection, le vitrage comportant la zone
de raccordement pourvue de l'insert est introduit dans le moule d'injection (celui qui a
servi a conformer les parties encapsulées), qui comprend par exemple un demi-

moule inférieur et un demi-moule supérieur. Dans comme nous [avons vu
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précédemment, il s'agit de préférence d'un moule présentant des dimensions de
surface relativement petites, qui ne sont sensiblement pas plus grandes que les
dimensions de surface de la zone de coin & postformer. Le demi-moule inférieur
présente un logement, dans lequel le coin du vitrage est introduit. La partie de moule
se trouvant au-dessus du logement forme la surface de moulage pour la partie de
profilé a post-injecter. Le demi-moule supérieur est également conformé en fonction
de la forme souhaitée du profilé. Au-dessus de l'insert, la surface de moulage est
fagonnée de telle sorte qu'elle assure l'obturation avec la surface de l'insert. Le demi-
moule supérieur et le demi- moule inférieur sont pourvus de dispositifs chauffants
appropriés. Le demi-moule supérieur présente une lumiére d'injection sur laquelle est
ajustée une buse d'injection, au moyen de laquelle I'élastomére fondu est introduit
sous pression dans le moule.

La matiére plastique utilisée lors de la phase de post-injection des zones de
raccordement est choisie pour étre compatible avec la matieére plastique ayant servi
a élaborer les parties encapsulées du joint et/ou les parties extrudées. Bien entendu,
en fonction des exigences du cahier des charges, il est possible, en fonction du choix
du ou des matiéres plastiques utilisées, d'obtenir des aspects, des rugosités, des
aspects, des formes, des profils, des propriétés mécaniques différentes suivant les
portions du joint.

Selon encore une autre variante du procédé objet de I'invention, les parties du
joint obtenues préalablement par une phase d'extrusion sont élaborées a partir d’'une
phase de dépét d’un cordon de joint pré-fabrique.

Linvention, qui vient d'étre décrite dans le cas d’'un vitrage pour véhicule
automobile, n'est nullement limitée & ce mode de réalisation, est adaptée a de trés

nombreux types de vitrages.
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REVENDICATIONS

1. Procédé d’élaboration d’un joint en matiére plastique, a la périphérie d’'un
substrat en verre et/ou en matiére plastique, monolithique ou feuilleté, caractérisé
en ce qu’'une premiére partie du joint est formée a la suite d’'une étape d’extrusion
d’'une premiére matiére plastique et une seconde partie du joint, adjacente a ladite
premiére partie de joint, est obtenue par une opération de dépét d’'une seconde
matiére plastique.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que I'opération de
dépbt de la seconde partie du joiht est obtenue par une méthode d’injection et qui
opére la jonction avec la premiére partie du joint.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que I'opération de
dépbt de la seconde partie du joint est obtenue par le collage d’un cordon de joint
souple pré-fabriqué.

4. Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que les
premiere et deuxieme matiéres plastiques appartiennent a des familles de matiére
plastique identiques.

5. Procéde selon l'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que les
premiere et deuxiéme matiéres plastiques appartiennent a des familles de matiére
plastique différentes.

- 6. Procédeé selon I'une la revendication 2, caractérisé en ce qu’on procéde,
lors de l'étape d'injection de la seconde matiére plastique, a I'élaboration d’au
moins une zone de raccordement avec la premiére partie du joint, cette zone de
raccordement étant venue par une opération de post-injection d’une matiére
plastique.

7. Procédé selon Pune des revendications 1 a 5, caractérisé en ce qu’on
procede, postérieurement & I'élaboration des premiére et deuxiéme parties du joint
a l'élaboration, d’au moins une zone de raccordement entre les premiére et
deuxiéeme parties du joint, cette zone de raccordement étant venue par une
opération de post-injection d’'une matiére plastique.

8. Procédé selon l'une des revendications 6 ou 7, caractérisé en ce que
préalablement a la phase de post injection, on dispose, dans la zone de
raccordement, un insert, entre les premiére et deuxiéme parties du joint
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9. Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, caractérisé en ce qu'on dote
au moins une partie du joint d'éléments fonctionnels présents sur toute sa longueur,
tels qu'une lévre longitudinale, ou limités a des points ou des segments dudit joint,
tels que des pions de centrage ou butées de positionnement.

10. Procédé selon Fune des revendications 1 a 9, caractérisé en ce que
préalablement aux phases d'élaboration des premiére et deuxiéme parties du joint,
on dépose sur le substrat une couche de primaire d’adhérence.

11. Procédé selon la revendication 10, caractérisé en ce que la couche de
primaire d’adhérence est déposée sur une couche d’émail.

12. Procédé selon I'une des revendications 1 a 10, caractérisé en ce que les
premiére et deuxiéme parties du joint possédent respectivement des aspects
différents.

13. Procédé selon 'une des revendications 1 a 10, caractérisé en ce que les
premiére et deuxiéme parties du joint possédent respectivement des formes et profils
différents.

14. Vitrage d'un véhicule de transport, notamment un vitrage latéral ou custode,
une lunette arriere, un toit, ou un pare-brise, obtenu par le procédé selon l'une

quelconque des revendications 1 a 13.
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